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SEGURIDAD ANTE TODO

Las instrucciones contenidas en este manual dentro marcadas con el simbolo se refieren a
puntos criticos que deben ser tomados en cuenta para evitar posibles lesiones corporales
graves, y por esta razon se le pide que lea todas las instrucciones y las siga estrictamente.

PRECAUCION DE SEGURIDAD

Durante el proceso de soldadura o corte, existe la posibilidad de lesiones,
por lo que se recomienda tomar precauciones durante la operacion. para
mas informacién, consulte la guia de seguridad del operador, que cumple
con los requisitos preventivos del fabricante.

+ Las chispas de soldadura pueden
- Fijar la conexién a tierra segtn norma provocar incendios, asegurese de que
aplicable. en el drea de soldadura no haya yesca

+ Estéd prohibido tocar las partes alrededor.

eléctricas y los electrodos con la
piel desnuda, usando guantes o ropa

mojada.

+  Asegurese de estar aislado del suelo
y del taller.

+ Asegurate de estar en una posicion -  Utilice protector auditivo u otros medios
segura. para proteger los oidos.

Advierte que el ruido puede ser
perjudicial para la audicion si hay
espectadores cerca.

FUNCIONAMIENTO DEFECTUOSO

Mantén la cabeza fuera del acelerador.
Al soldar con arco, se debe utilizar un

extractor de aire para evitar respirar
el gas. + Si tiene problemas durante la

instalacion y el funcionamiento, siga
las instrucciones de este manual para
- comprobarlo.

RADIACION DE ARCO + Si no comprende completamente
el manual o no logra resolver el
problema con las instrucciones, debe
comunicarse con los proveedores o con
Utilice casco adecuado y filtro de luz, y nuestro centro de servicio para obtener
lleve ropa protectora para proteger los ayuda profesional.

ojos y el cuerpo.

Utilice un casco o cortina adecuados

para proteger a los espectadores.
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ACERCA DE LA MAQUINA

Lamagquinade soldaresunrectificador = Compensacién automatica de pulsaciones

que adopta la tecnologiainverter mas  de voltaje, baja generacién de chispas,

avanzada. buena formacién de arco, baino de soldadura
uniforme y alto ciclo de trabajo.

A ESTA MAQUINA SE UTILIZA PRINCI-
PALMENTE EN LA INDUSTRIA. PRO-
DUCE ONDAS DE RADIO, POR LO QUE
EL TRABAJADOR DEBE ESTAR COM-

PLETAMENTE PREPARADO PARA SU
M ESTAFUENTE DE ALIMENTACION PROTECCION

UTILIZA UN MOSFET DE ALTA
POTENCIA PARA TRANSFERIR UNA
FRECUENCIA DE 50/60 HZ HASTA
100 KHZ, REDUCIR EL VOLTAJE
Y CONMUTAR, GENERANDO UN
VOLTAJE DE ALTA POTENCIA
MEDIANTE TECNOLOGIA PWM.

El desarrollo de equipos de soldadura
con proteccidon de gas inverter se
beneficia del desarrollo de la teoria
y los componentes de la fuente de
alimentacién inverter.

Gracias a la considerable reduccién
del peso y volumen del transformador
principal, la eficiencia aumenta un
30 %. La aparicion de los equipos
de soldadura inverter se considera
una revolucién en la industria de la
soldadura.

MNUESTRO EQUIPO DE
SOLDADURA CON PROTECCION
DE CO2 UTILIZA LA TECNOLOGIA
DE INVERSOR MAS AVANZADA.
INCORPORA UN CIRCUITO DE
REACTOR ELECTRONICO QUE
CONTROLA CON PRECISION LA
TRANSICION ELECTRICA CORTA
Y LA TRANSICION DE MEZCLA,
LOGRANDO EXCELENTES
CARACTERISTICASDESOLDADURA.

Comparado con las maquinas de
soldadura sinérgicas y otras maquinas,
ofrece las siguientes ventajas:
velocidad de alambre estable,
tamafio compacto, ahorro de energia
y ausencia de ruido electromagnético.
Funcionamiento continuo y estable
con baja corriente, ideal para soldar
chapas de acero con bajo contenido
de carbono, acero aleado y acero
inoxidable.



PARAMETROS

Modelo SDS130MIG
Vqumep de poten- 220 Ve.a 1o
cia (V)
Frecuencia (Hz) 60
Corriente de entra- 27
da Nominal (A)
Corriente de salida
40-130
(A)
Volumen de salida 15.2/24.2
V)
Ciclo de trabajo
N 40
(%)
Factor de Potencia 0.73
Eficiencia (%) 85
Maquina de alam- Compacto
bre
Velocidad del
cable (m/min) 2o
Post bocanada (S) 1
Didmetro del alam- 200
bre (mm)
Grado de blindaje 0.6/0.8
de la carcasa
Grado de blindaje P21
de la carcasa
Grado de aisla-
\ F
miento
Peso (kg) 5.8
Dimensién (mm) 320x145x200




ENTREGA f.

El equipo de soldadura cuenta con un
sistema de compensacion de tensién.
Si la tensién varia entre 15 % de
la tensidon nominal, el equipo sigue
funcionando con normalidad.

Al utilizar cables largos, para minimizar
la reduccion de voltaje, se recomienda
usar un cable de seccidn grande. Si el
cable es demasiado largo, afectara el
rendimiento del arco eléctrico y otras
funciones del sistema, por lo que se
recomienda la longitud indicada.

Asegurese de que la entrada de la
maquina no esté cubierta o bloqueada
para evitar el mal funcionamiento del
sistema de enfriamiento.

Utilice un cable de tierra con una
seccion minima de 6 mm?2para conectar
la carcasa a tierra. El método consiste
en conectar la carcasa a tierradesde la
conexion trasera de la maquina, o bien,
asegurarse de que el extremo de tierra
del interruptor de alimentacion llegue
a tierra. Ambos métodos son vdlidos
para mayor seguridad.

El rollo de alambre debe girar en sentido
horario para liberar el alambre. Para
evitar que se deslice, el alambre suele
fijarse en el orificio fijo del lado de
la rueda. Para evitar que el alambre
doblado se atasque, corte esta parte.

La antorcha MIG se ha colocado dentro
de la maquina, solo es necesario
colocar el cable en la antorcha con la

mano.
-
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A ENTREGA

Conecte el frasco de gas con el medidor
de flujo de descompresion de CO2y la
boca de CO2 detras de la maquina
mediante el cable de gas.

Inserte el enchufe rapido del cable
de tierra en la toma rdpida del panel
frontal.

Coloque la rueda de alambre con el
alambre en el eje de la rueda, el orificio
de larueda debe coincidir con el fijador
de la rueda.

Elija la ranura del cable segun el
tamanio del cable.

Afloje el tornillo de la rueda de presion
de alambre, coloque el alambre en la
ranura a través del tubo conductor de
alambre, ajuste la rueda de presién de
alambre para fijar el alambre y evitar
que se deslice, pero la presion debe ser
adecuada en caso de que el alambre
se distorsione y afecte el envio del
alambre.

OPERACION

>

Coloque el interruptor de aire en la
posicion “ON”, abra la valvula del
cilindro de CO2 y ajuste el flujo.
Ajuste el diametro del alambre de la
maquina de alambre al nimero nominal
de acuerdo con el alambre diametro.
Elija la distancia entre los orificios de
la antorcha en funcion del diametro
del alambre.

Ajuste la perilla de voltaje y velocidad a
la posicidn correcta segun el grosor de
la pieza de trabajo y la mecanica.
Presione el interruptor de la antorcha
para liberar el cable hacia el cabezal
de la antorcha y comenzar a trabajar.



BOCETO DEL PANEL FRONTAL
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LA IMAGEN DEL PANEL SUPERIOR ES SOLO DE

REFERENCIA. S| OBSERVA ALGUNA DIFERENCIA CON LA
MAQUINA REAL, CONSULTE LA MAQUINA REAL.

INOTAS O MEDIDAS PREVENTIVAS

A MEDIO AMBIENTE

1.

La maquina puede funcionar en
entornos donde las condiciones son
secas con un nivel de humedad de
maximo 90%.

La temperatura ambiente estd entre 10
y 40 grados centigrados.

Evite soldar bajo la luz del sol o bajo el
chorro de agua.

No utilice la maquina en entornos
donde haya aire contaminado con
polvo conductor o gases corrosivos.
Evite soldar con gas en entornos con
fuerte flujo de aire.

A NORMAS DE SEGURIDAD

La soldadora cuenta con un circuito de
proteccion contra sobretensioén, corriente
y calor. Si el voltaje, la corriente de salida
y la temperatura de la soldadora superan
el limite estandar, la soldadora dejara de
funcionar automaticamente. Esto podria
daiiar la soldadora; por lo tanto, el usuario
debe prestar atencién a lo siguiente.

1.

El area de trabajo esta
adecuadamente ventilada
La soldadora es potente y, al operarla,
genera altas corrientes, por lo que
el viento natural no satisface sus
necesidades de refrigeracién. Por
ello, cuenta con un ventilador en el
compartimento central para enfriarla.

3.

5.

6.

Asegurese de que la entrada de aire
no esté bloqueada ni cubierta, y que se
encuentre a 0,3 metros de la soldadora
y de los objetos circundantes. El
usuario debe asegurarse de que el
area de trabajo esté adecuadamente
ventilada. Esto es fundamental para el
rendimiento y la vida Gtil de la maquina.
iNo sobrecargue!
El operador debe recordar observar la
corriente de trabajo maxima (respuesta
al ciclo de trabajo seleccionado).
Mantenga la corriente de soldadura
sin exceder la corriente
mdaxima del ciclo de trabajo.
La sobrecarga de corriente dafara y
quemara la maquina.

iSin sobretensiéon!
La tension de alimentacién se
encuentra en el diagrama de datos
técnicos principales. El circuito de
compensacion automatica de tension
garantiza que la corriente de soldadura
se mantenga dentro del limite permitido.
Si la tensién de alimentacion excede el
limite permitido, se produciran dafios
en los componentes de la maquina. El
operador debe comprender la situacion
y tomar medidas preventivas.

Hay un tornillo de conexién a tierra
detras de la maquina de soldar, hay un
marcador de conexién a tierraen él. La
mantilla debe estar conectada a tierra
de manera confiable con un cable cuya
seccion sea superior a 6 milimetros
cuadrados para evitar electricidad
estatica y fugas.

Si se excede el tiempo de soldadura
limitado por el ciclo de trabajo, la
maquina de soldar dejara de funcionar.
Para proteccion. Debido a que la
maquina esta sobrecalentada, el
interruptor de control de temperatura
esta encendido.

La posicidn “ON" y la luz indicadora estan
enrojo. En esta situacién, no es necesario...
Desconecte el enchufe para que el ventilador
enfrie lamaquina. Cuando la luz indicadora
esté encendida se apaga y la temperatura
baja al rango estandar, puede soldar
nuevamente.



PREGUNTAS QUE SE PUEDEN
ENCONTRAR EN LA SOLDADURA

Los accesorios, los materiales de
soldadura, el entorno y la alimentacion
eléctrica pueden influir en la soldadura. El
usuario debe intentar mejorar el entorno
de soldadura.

a. El arco eléctrico es dificil y es facil de
pausar:

1) Asegurese de que el conector del

cable de tierra se conecte bien a la pieza

de trabajo.

2) Compruebe si cada punto de conexion

esta conectado o no.

b. Lacorriente de salida no puede alcanzar
el volumen nominal:

Una tension de alimentacion diferente a la

nominal provocara una discrepancia entre

la corriente de saliday la corriente ajustada.

Silatension de alimentacién es inferiora la

nominal, la corriente de salida maxima sera

inferior a la nominal.

c. Lacorriente no se estabiliza cuando la
magquina esta en funcionamiento.
Tiene algo con factores como los siguientes:
1) Se ha cambiado el voltaje de la red de

cables eléctricos;
2) Existe interferencia dafina proveniente
de la red de cables eléctricos u otros

equipos.
d. Elespacio de soldadura tiene un orificio
de aire.

1) Verifique si el circuito de suministro de
gas tiene fugas o no.

2) La superficie del material madre
tiene aceite, manchas, 6xido, laca u otras
impurezas.

MANTENIMIENTO

Elimine el polvo periédicamente con
aire comprimido seco y limpio. Si la
maquina de soldar funciona en un
entorno contaminado con humo y aire
contaminado, la maquina debe eliminar
el polvo todos los dias.

La presion del aire comprimido debe
estar dentro de un margen razonable
para evitar dafiar los componentes
pequefos de la maquina.

Revise regularmente el circuito
interno de la maquina de soldar
y asegurese de que el cable
Elcircuito esta conectado correctamente
y los conectores estan bien conectados
(especialmente el conector de insercion
y los componentes). Si encuentra
incrustaciones o piezas sueltas, pulalas
bieny vuelva a conectarlas firmemente.
Evite que entre aguay vapor en el interior
de lamaquina. Si entran en la maquina,
Seque el interior de la maquinay luego
verifique el aislamiento de la misma.
Si la maquina de soldar no se
utilizard durante un tiempo
prolongado, debe embalarse.
Caja y almacenar en ambiente seco.
Cuando la maquina de alambre
funciona cada 300 horas, el
cepillo de carbdén eléctrico
El rectificador de armadura debe
pulirse, el reductor debe limpiarse y
se debe agregar lubricador al turbo y
al cojinete.

COMPROBAR FALLO
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FALLAS

METODO RESOLUBLE

El indicador de encendido no esta encen-
dido, el ventilador no funciona y no hay
salida de soldadura

1. Asegurese de que el interruptor de aire
esté cerrado.

2. Verifique si la red de cables eléctricos
esta funcionando.

3. Algunas de las resistencias variables
de calor (cuatro) del panel de potencia
son Dafadas, cuando esto sucede, el
relé general DC24v estd abierto o los
conectores hacen mal contacto.

4. Elpanelde alimentacion (placa inferior)
esta dafado, voltaje CC 310 V

No se puede emitir.

«  Elpuente desilicio esta roto el conector
de puente de silicio tiene mal contacto.

« El panel de alimentaciéon se ha
guemado.

«  Verifique el contacto e inserte el cable
del interruptor de aire a la fuente de
alimentacion.

El panel tiene mal contacto, verifique el

contacto e inserte el cable

Desde el panel de alimentacién hasta la

placa MOS estan conectados de forma

confiable.

5. La alimentacion auxiliar del panel de
control tiene falla.

El indicador de encendido esta encendido,
el ventilador funciona, no hay salida de
soldadura

+  Verifique si todos los tipos de cables
entre maquinas tienen mal contacto.

+ El conector de salida esta cortado o
tiene mal contacto.

+  Elcabledecontrol o el interruptor de la
antorcha esta roto.

+  El circuito de control esta roto.




FALLAS METODO RESOLUBLE

1. Tal vez sea una proteccién contra
sobrecalentamiento, apague la
maquina primero, luego enciéndala
nuevamente después de que el
indicador anormal se apague.

2. Tal vez sea proteccién contra
sobrecalentamiento, espere 2-3
minutos.

3. Tal vez el circuito inversor esté
defectuoso, desconecte el enchufe
de alimentacién del transformador
principal que esta en la placa MOS
(inserto VH-07 que estd cerca del
ventilador) y luego abra la maquina
nuevamente.

El indicador de encendido esta encendido, [ 4. (1) Si el indicador anormal aun esta
el ventilador funciona, el indicador encendido, alguno de los resistores de

anormal esta encendido. campo de la placa MOS estd dafiado,
busquelo y reemplacelo con el mismo
modelo.

+ (2) Si el indicador anormal no estd
encendido:

* a. Quizés el transformador de la
placa intermedia esté dafiado. Mida el
volumen de inductancia y el volumen
Q del transformador principal con el
puente de inductancia. Si el volumen
es demasiado bajo, reempldacelo.

+ b. Tal vez el tubo rectificador
secundario del transformador esté
dafado, busque fallas y reemplace el
tubo rectificador.

COMPROBAR FALLO

Cuando ocurre una situacién anormal como una falla en la soldadura, un arco inestable o
un resultado de soldadura deficiente, no considere que debe haber alguna falla.

La maquina puede estar bien, pero algunas razones pueden causar anomalias, como que
algunos conectores estén flojos, se olvide encender el interruptor, configuracion incorrecta,
cable y tuberia de gas rotos, etc. Por lo tanto, antes de realizar el mantenimiento, reviselo
primero, es posible que se solucione algun problema.

El siguiente diagrama muestra una comprobacion previa realizada de esta manera. En
la esquina superior derecha se encuentra el problema. Por favor, revise el diagrama con
la marca “0".

TOS SUJETOS A CAMBIOS SIN PREVIO AVISO
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COMPROBAR FALLO
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1 Roto o no
2 Conector aflo-
Cable de entrada iado o] o] o] o] o] o]
3 Sobrecalenta-
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1 Conmutado o
no
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1 Abrir la tapa
2 Restos de gas
3 Volumen de
Cilindro de gas y| ajuste de flujo o o
ajustador 4 Punto de cone-
Xion
aflojado
Tuberia de gas|1 Punto de cone-
(acceso desde el xién aflojado o
cilindro de alta| 2 Tuberiarota
presion al soplete)
1 La rueda y el
tubo delantero no
coinciden
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Equipo de envio de 3 Al presionar de- 0 o) 0 o) o]
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CONTROL DIARIO

Posicién

Comprobacién de llaves

Observaciones

Panel de control

1. Cambiar condicién de
operacion, transferencia e
instalacion.
2. Pruebe el indicador de
encendido

Ventilador de refrigeracion

1. Verifique si hay viento y
el sonido es normal o no.

Si hay ruido anormal y no
hay viento, revise el interior.

Parte de potencia

1.Cuando esta electrificado,
hay olor anormal o no.
2.Cuando estaelectrificado,
hay vibraciéon anormal vy
zumbido o no.

3.Cambio de color vy
calentamiento o no en
apariencia.

Periferia

1.La tuberia de gas esta
rota, suelta o no.

2.La carcasa y otras piezas
fijas se aflojan o0 no

Posicién

Comprobacion de llaves

Observaciones

Escapatoria

1.Si la instalacion es
fija, la parte frontal estd
distorsionada.

2.Adjuntar salpicaduras o
no.

Motivo del agujero de aire.
Motivo para quemar la
antorcha.

(se puede utilizar material a
prueba de salpicaduras)

Aguijero eléctrico

1.Si la cuota es fija
2.dafos en su cabeza y
orificio bloqueado o no

Motivo del dafio de la rosca
del tornillo de la antorcha
Razoén del arco inestable y
arco roto

Tubo de envio de cables

1. Verifique el tamafio
extendido de la tuberia

2. El didametro del cable y el
didametro interior del tubo
coinciden o no.

Debe cambiarse cuando
sea menor a 6 mm; si la
parte extendida es dema-
siado pequefia, el arco sera
inestable.

Debido a que el arco es
inestable, utilice el tubo
adecuado.

DATOS SUJETOS A CAMBIOS SIN PREVIO AVISO
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Posicién

Comprobacion de llaves

Observaciones

Tubo de envio de cables

3. bobinado
extendido
4.bloqueo provocado por
suciedad en el tubo, y
restos del revestimiento del
cable.

5. Tubo de envio de cables
roto.

El circulo O se desgasta

parcial 'y

Motivo del mal envio de
cables y arco inestable,
cambielo.

Motivo del mal envio del
cable y arco inestable (use
queroseno para limpiarlo o
cambielo por uno nuevo).
1. Tubo de
pirocondensacién roto,
cambie el tubo por uno
nuevo.

2. Cambiar el nuevo circulo
0

Derivacién de gas

Olvidé insertarlo o el
orificio esta bloqueado o es
un componente de fabrica
diferente.

Puede provocar salpicadu-
ras debido a una proteccion
de gas deficiente, y el cuer-
po del soplete puede que-
marse (arco en el soplete);
por favor, manipulelo.

A MAQUINA DEENVIO |

CABLES

L NI 4

Posicién

Comprobacion de llaves

Observaciones

Brazo de presion

Si coloca el brazo en el nivel
indicador adecuado.
notas: no dafar el cable de
menos de ®1,0 mm

Provoca un arco inestable y el
envio de cables.

Cable
Dirigir
Tubo

1. Si se acumula polvo o
residuos en la boca del tubo.
2. El diametro del cable y el
didmetro interior del tubo
coinciden o no.

3. Si el centro de la boca del
tubo coincide con el centro
de la ranura de la rueda de
alambre o no.

Limpie los residuos, verifique
el motivo y soluciénelo.

Si no coincide, se producira un
arco inestable y residuos.

Si no hay coincidencia, se pro-
ducird un arco inestable y resi-
duos.

rueda de alambre

1. El diametro del cable
coincide con el requisito de la
rueda.

2. Silaranura de larueda estd
bloqueada

1. Provoca arco inestable y
residuos, y bloquea el tubo de
alambre.

2.Cambielo por uno nuevo si
es necesario

Presién rueda

Verificar la estabilidad de
su movimiento, el desgaste
del alambre prensado y
el estrechamiento de su
superficie de contacto.

Provoca un arco inestable y el
envio de cables.
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A CABLE

Posicion

Comprobacién de llaves

Observaciones

Cable de la antorcha

1. Si el cable de la antorcha
esta demasiado doblado.

2. Si el punto de conexién
metadlico del enchufe movil se
afloja

1. Provoca un mal envio de
cables

2. Arco inestable si el cable se
dobla demasiado.

Cable de salida

1. Desgaste del material
aislante del cable.

2. El cable que conecta la
cabeza estd desnudo (dafio
en el aislamiento) o flojo
(el extremo de la fuente de
alimentacién y el cable del
punto de conexién del material
principal).

Cable de entrada

1Si la conexién de la entrada
de la fuente de alimentacion,
la entrada del equipo de
protecciéon y el extremo de
salida estan fijos o no.

2.Si el cable del equipo de
seguridad estd conectado de
forma confiable.

3.Si el cable del extremo de
entrada de alimentacién esta
fijo

4.Si el cable de entrada
estd desgastado y deja al
descubierto el conductor.

Para la seguridad de la vida y
Soldadura estable, adoptar
método adecuado para
comprobar de acuerdo a
lugar de trabajo.

Comprobacién sencilla diaria

Comprobacién cuidadosa y ex-
haustiva del periodo fijo

Cable de tierra

1.Si el cable de tierra
que conecta la fuente de
alimentacion estd roto y
conéctelo firmemente.

2. Si el cable de tierra que
conecta la parte principal esta
roto y se conecta firmemente.

Para evitar el envejecimiento
prematuro y garantizar la segu-
ridad, realice una verificacién
diaria.
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